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El plan de mantenimiento diseñado para la empresa Mazivo Group S.A.S. en su planta principal 
de la ciudad de Cartago, describe las actividades requeridas para brindar un mantenimiento 
adecuado a las máquinas de la empresa, la información suministrada por el personal de 
mantenimiento fue de gran ayuda para alimentar el sistema de gestión de mantenimiento 
computarizado CMMS por sus siglas en inglés, el software usado fue el SMPlus pro®, versión 
3.0 desarrollado por NOVA Ingeniería  de Colombia. 
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The maintenance plan designed for the company Mazivo Group S.A.S. In its main plant in the 
city of Cartago, it describes the activities required to provide adequate maintenance to the 
company's machines, the information provided by the maintenance staff was very helpful in 
feeding the CMMS computerized maintenance management system for its Acronym in English, 
the software used was SMPlus pro®, version 3.0 developed by NOVA Ingeniería de Colombia. 
 
Keywords: maintenance, preventive, corrective, improvement, CMMS, lubricants, spare 





El mantenimiento preventivo está basado en la planeación de actividades como el desmontaje, 
inspección, análisis del estado de elementos, modificación de partes, reemplazo de las mismas y 
un correcto montaje de maquinaria y dispositivos que hagan parte de la operación de una 
empresa.  
Darles una frecuencia correcta a las tareas antes mencionadas se ha convertido en parte esencial 
de la operación de las industrias en la actualidad, puesto que las formas convencionales de 
mantener una operación en marcha mediante el reemplazo de lo que se dañó, es poco práctico 
para esta época, puesto que implica paradas repentinas e inesperadas de líneas de producción 
vitales, generando altos costos del mantenimiento que se ven reflejados directamente en los 
balances económicos de la empresa 
Es importante establecer una estructura que abarque los elementos que se desea conservar a lo 
largo de la operación de la empresa en el tiempo, con alta confiabilidad y mantenibilidad que 
hagan crecer la capacidad de gestión de cada uno de los niveles organizativos de la empresa. 
Actualmente, la gran mayoría de casas matrices y desarrolladores de maquinaria ofrecen servicios 
de mantenimiento preventivo, pero las propias empresas consumidoras de esta maquinaria 
establecen departamentos especializados en realizar el mantenimiento de sus activos pues nadie 
más que la propia empresa conoce sus necesidades. 
Un plan de mantenimiento permite estandarizar procesos y actividades como desmontar una 
máquina correctamente para una intervención local o externa sin generar una afectación mayor en 
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la productividad de la empresa y convertir lo que anteriormente era una parada imprevista en algo 
previsto con una velocidad de respuesta acorde a nuestra era. 
Como respuesta de la industria en la era digital a las necesidades de las plantas de producción 
modernas se tiene como apoyo fundamental en la organización de la información de 
mantenimiento un tipo de software especializado conocido como CMMS, (sistema de 
administración de mantenimiento asistido por computador), que busca tener en todo momento 





2 Planteamiento del problema 
 
El diseño e implementación de un plan de mantenimiento preventivo que permita evitar paradas 
imprevistas por daños, reducir costos y extender la vida útil de las máquinas, conlleva a las 
empresas que cuenten con máquinas para la producción como parte vital de su operación, a 
contar con un plan de mantenimiento preventivo; Mazivo Group S.A.S posee diferentes máquinas 
que cumplen con la misión de la empresa, de una u otra forma en la producción pero todas con 
mucha importancia en la misma, a la postre cuenta con un  departamento de mantenimiento en su 
estructura, sin embargo no poseen una organización adecuada del mismo, pues no se tiene 
historial u hoja de vida de las máquinas para conocer las intervenciones hechas en estas y los 
insumos asociados a costos para la empresa, de la misma forma la influencia de la 
desorganización conlleva al desconocimiento de las posibles fallas pues no se cuenta con 
información para análisis de estas.  
La utilización de un sistema de administración de mantenimiento asistido por computadora en 
este caso el SM Plus Pro permite hacer un seguimiento adecuado a cada equipo caracterizado en 
la base de datos, posterior al diseño de un plan de mantenimiento preventivo, parametrizado con 
frecuencias adecuadas para gestionar las intervenciones previstas en las máquinas y generar hojas 






3 Objetivos  
 
3.1 Objetivo general 
 
Diseñar e implementar de un plan de mantenimiento preventivo asistido por software tipo 
CMMS para la empresa Mazivo Group S.A.S. 
 
3.2 Objetivos específicos  
 
3.2.1 Analizar y entender el funcionamiento de las máquinas y equipos presentes en la sección 
piloto de líquidos de la empresa Mazivo Group S.A.S. 
 
3.2.2 Parametrizar plan de mantenimiento preventivo para las máquinas y equipos 
pertenecientes a las sección piloto de líquidos basado en el software SMPlus pro ®. 
 
3.2.3 Establecer una planeación y logística para la ejecución de actividades de mantenimiento 




4 Descripción de la empresa 
 
4.1 Reseña de la empresa 
Mazivo Group S.A.S es una empresa que dedica sus esfuerzos a la transformación, 
fabricación y comercialización de productos de consumo masivo. 
Cuentan con diferentes líneas de productos como son: Línea de Aceites comestibles, 
línea de aseo, limpieza del hogar y línea cosmética. Implementando en sus procesos 
políticas de innovación, calidad y eficiencia, con el fin de brindar la satisfacción absoluta 
a sus consumidores. 
Ilustración 1, Planta principal Mazivo Group S.A.S. 
 
Fuente: https://www.google.com/maps 






Enriquecer la calidad de vida de las personas, entregándoles los mejores productos y 
servicios a los mejores precios. 
4.3 Visión 
Calidad, ahorro, servicio y cercanía insuperables. 
4.4 Localización 
La planta principal de Mazivo Group S.A.S. está ubicada en la avenida circunvalar # 6A–
09 en la ciudad de Cartago, Valle del Cauca, también cuenta con una planta de 
producción en la Calle 110 No. 32-120 bodega # 19 en la ciudad de Barranquilla, 
Atlántico. 






5 Marco teórico 
 
5.1 Concepto de mantenimiento 
Según el diccionario de la real academia de la lengua española define mantenimiento 
como el “conjunto de operaciones y cuidados necesarios para que instalaciones, edificios, 
industrias, etc., puedan seguir funcionando adecuadamente”. [1] 
Las máquinas, equipos y sistemas que intervienen directamente en la misión de la 
empresa, requieren de un cuidado estricto para preservar las condiciones de operación 
originales o en la medida de lo posible en valores cercanos a estas referencias; lo anterior 
se puede conseguir estructurando tareas de mantenimiento con frecuencias de ejecución 
adaptadas a cada elemento, según su funcionamiento o interacción con el medio donde 
opera. 
 
5.2 Objetivos del mantenimiento 
El mantenimiento busca entrelazar diferentes acciones y operaciones que beneficien 
directamente la empresa, para lo cual se establecen objetivos a cumplir dentro del 
desarrollo del mantenimiento, por ello es de suma importancia siempre tener en cuenta la 
relación directa que busca llevar a cabo tareas con alta eficiencia, esto se logra 
combinando el conocimiento previo de la maquinaria, la pericia del personal encargado 
para hacer fiables las intervenciones, el costo asociado a estas ejecuciones y la 
preparación para atender lo programado o lo imprevisto. 
Cabe resaltar que en la parte gerencial se toma muy en cuenta la parte de costos, por eso 
es beneficioso llevar a cabo un registro detallado de las operaciones y el soporte de todos 
los costos asociados a las intervenciones como los son la mano de obra, costo de los 
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repuestos o el valor pagado para asistencia de terceros como por ejemplo contratistas o 
talleres externos. 




5.3 Tipos de mantenimiento 
 
Existen diferentes tipos de mantenimiento aplicables a los activos de una empresa, todos 
tienen como finalidad mantener, recuperar o mejorar las condiciones de la máquina, el 
dispositivo o el sistema en cuestión, de forma tal que sea eficiente y que de ser posible 
sea barato para la empresa, los tipos de mantenimiento más comunes en la industria son: 
 Mantenimiento preventivo 
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 Mantenimiento correctivo 
 Mantenimiento predictivo 
 Mantenimiento programado 
 
5.3.1 Mantenimiento preventivo 
 
El mantenimiento preventivo se puede describir como la ejecución de tareas 
dedicadas a la preservación de una maquina teniendo en cuenta un lapso de tiempo 
racional para intervenir sus partes, normalmente se describen frecuencias a lo largo 
de un año en intervalos de semanas o días, su objetivo principal es convertir las 
paradas imprevistas en previstas. 
Las tareas más frecuentes aplicadas a este mantenimiento son de tipo lubricación, 
eléctricas, mecánicas y locativas generales, para condensarlas se las describe con la 
sigla LEMIG.  
Un plan establecido correctamente puede beneficiar a una empresa aportándole las 
siguientes cualidades: 
 Extensión de la vida útil de una máquina, gracias a la conservación de sus 
mecanismos con lubricación correcta, ajuste adecuado y limpieza. 
 Costos más bajos, reparando o readecuando dispositivos antes de que sufran 
una falla por su operación, reduciendo la adquisición de repuestos en stock 
gracias a conocer el historial de comportamiento de la máquina. 
 Distribución del recurso humano, debido a que se dosifica la mano de obra 




 Seguridad, debido a las actuales normas de los sistemas de seguridad y salud 
en el trabajo se requiere mantener las maquinas en óptimas condiciones para 
los operarios y el mantenimiento contribuye a cumplir estos lineamientos 
evitando en lo posible accidentes por fallas de los dispositivos. 
Con lo anterior se puede llegar a reducir en gran medida los costos operativos de 
una empresa sin embargo para volver aún más eficiente estos procesos, se debe 
tener en cuenta que no todos los dispositivos requieren un mantenimiento 
preventivo estricto, para ello se deben analizar las siguientes preguntas: 
 ¿Es un equipo vital para la empresa? 
 ¿Existen equipo de respaldo, en caso de falla? 
 ¿Es viable económicamente una parada preventiva? 
 ¿La vida útil del equipo es corta y reemplazarlo es barato? 
Estas preguntas pueden dar un panorama más amplio en las decisiones gerenciales, 
para la ejecución de un plan de mantenimiento preventivo, que aumente la utilidad 
en las operaciones económicas de la empresa. 
La literatura relacionada con el mantenimiento aporta herramientas potentes para 
la toma de decisiones, una de ellas son los softwares de gestión de mantenimiento 
conocidos por sus siglas en inglés como CMMS (computerized maintenance 
management system) que más adelante se explicara de manera detallada, estos 
softwares aportan la posibilidad de llevar una planeación de frecuencias en tiempo 
para la aplicación de las intervenciones, sin embargo es de suma importancia la 
experiencia de los directores del mantenimiento y los técnicos que ejecutan las 
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tareas, el tener en cuenta cuando existe exceso de paradas aumentando el esfuerzo 
del personal de mantenimiento para una maquina o falta de intervención para otra, 
causando sobrecostos en este campo, de allí que se relacionen los tiempos con los 
costos para obtener una optimización adecuada en el mantenimiento apoyados en 
gráficamente de la siguiente manera. 
Ilustración 5, Optimización del mantenimiento (curva de la bañera). 
 
Fuente: Notas de clase catedra de mantenimiento, Ocampo, Jorge H. [2] 
El análisis resultante de esta grafica conlleva a entender que cuando se 
ejecuta poco mantenimiento preventivo se aumentan significativamente los 
costos por correctivos en la empresa, mientras que un exceso de paradas 
preventiva hace crecer el costo de las operaciones de mantenimiento 
volviendo en ocasiones ineficiente el proceso, el punto de equilibrio entre 
estas relaciones hace que el costo total (costo de mantenimiento preventivo + 




5.3.2 Mantenimiento correctivo 
 
El mantenimiento correctivo es quizás el más común en las industrias debido a que 
en la actualidad se busca dentro de la parte productiva, llevar las maquinas al límite 
de sus ciclos óptimos para obtener la mayor cantidad de producto o servicio 
procesado, este tipo de mantenimiento también llamado reactivo consume gran parte 
del presupuesto asignado a tareas de mantenimiento. 
Pero no todo es malo con la ejecución de tareas correctivas puesto que se puede 
aprovechar las paradas de este tipo para analizar las causas de las fallas y atacar de 
raíz estas averías, siempre y cuando se obtenga de estos análisis un plan preventivo 
que evite una nueva falla. 
En cuanto a la parte económica, se tiene que el registro de gastos por repuestos o 
reparaciones en talleres externos a la empresa es bastante significativo para este tipo 
de mantenimiento; como se mencionó en el numeral anterior las paradas imprevistas 
generan mayor consumo del recurso tanto humano como técnico y monetario, en 
casi todos los casos el elemento que presento la falla debe ser cambiado, además 
puede llegarse a ver afectados otros sistemas de la maquina por dicha falla, de ahí 
que se debe tener en cuenta que el mantenimiento preventivo debe ser el modelo 
adoptado por las empresas pudiendo ser más viable económicamente, sim embargo 
como se mencionó anteriormente gran parte de las empresas aplican de manera más 





5.3.3 Mantenimiento predictivo 
 
Este mantenimiento pretende atacar futuras fallas apoyando su análisis en variables 
medibles en las maquinas o procesos, en algunas ocasiones sin necesidad de detener 
la maquina o el proceso a evaluar usando pruebas no destructivas, sin embargo para 
la obtención de datos se requiere de más tecnología que los demás mantenimientos, 
muchas empresas se dedican a ofertar servicios de análisis para predecir averías 
haciendo un poco más económico el proceso. 
Siguiendo con lo anterior se dispone en la industria de pruebas que ayudan al 
análisis de una futura falla como lo son las pruebas de rayos x, termografías, análisis 
de gases, medición ultrasónica, tientas penetrantes, análisis de vibraciones 
mecánicas, análisis físico químico de aceites, entre otras. De allí que se tenga una 
lectura del estado del elemento, maquina o sistema que sirva para dictaminar si es 
seguro operar en esas condiciones, para la protección del personal operativo y la 
disminución de costos por reparación. 
La efectividad de este mantenimiento depende también de la experiencia de quienes 
ejecutan las mediciones, un ejemplo claro es la percepción que tiene un técnico de 
mantenimiento al analizar con un estetoscopio mecánico el ruido o vibración que un 
rodamiento emite según su condición de lubricación, para ello se requiere el técnico 
tenga claro conocimiento para ser más preciso su diagnóstico de por ejemplo cuanta 





5.3.4 Mantenimiento programado 
 
Este tipo de mantenimiento es quizás el más estricto en cuanto a su misión, puesto 
que se requiere del cambio inmediato de elementos, fluidos o suministros en un 
determinado lapso de tiempo sin importar el estado de estos para preservar las 
condiciones óptimas de la maquina o el sistema. 
Normalmente se aplica a vehículos, sin embargo, otras máquinas lo aplican como los 
compresores, la forma más comúnmente usada en la industria para determinar la 
aplicación de un mantenimiento programado son las horas de trabajo de los equipos, 
sin embargo, también se usan los ciclos de trabajo, por ejemplo, la cantidad de 
golpes que ejecuta una troqueladora, medida que se relaciona directamente con el 
desgaste de sus partes. 
Las maquinas asociadas a este mantenimiento son generalmente de alto impacto 
sobre la producción o misión de la empresa, por ello una falla en estos equipos es 
catastrófica y de alto impacto de allí que se exija una adecuada ejecución en las 
tareas de mantenimiento, cuando un equipo llegue a su límite recomendado, siendo 
más precisos un falta de ejecución de estas tareas puede exponer vidas humanas ante 
una falla, por ejemplo las flotas de buses cuya misión es el trasporte de pasajeros, 





6 Metodología  
 
Se iniciará con el acercamiento y reconocimiento de las máquinas existentes dentro de la 
planta para conocer su funcionamiento y la indagación de todo lo correspondiente a la 
máquina para despejar dudas. Se establecerá en común acuerdo entre la empresa y el tutor 
académico el formato que se implementará en las fichas técnicas o tarjetas maestras de las 
máquinas.  
Se propondrá una codificación que permita identificar cada máquina según la planta a la que 
pertenezca y se designarán las tareas asociadas a cada una de ellas, una frecuencia adecuada 
para la sucesión de las mismas y se iniciara una prueba piloto previo diseño de un plan de 
mantenimiento, que contará con seguimiento para la evaluación de resultados.  
Así mismo se indagará con los maquinistas y personal de mantenimiento sobre las fallas de 
los equipos y su repetitividad, buscando posibles causas para estas, con el fin de generar un 
historial de cada máquina para un mejor control del mantenimiento. Además, se establecerá 
un maestro de lubricantes asociado a las máquinas que ayude a prolongar su vida útil, bajo la 
programación de las rutinas de lubricación.  
Llevadas a cabo las anteriores actividades, se definirá una planeación, programación y 
ejecución de actividades de mantenimiento preventivas y correctivas, basados en el software 
de mantenimiento SM PIus Pro ®. [3] 
Todo lo anterior bajo la supervisión del docente guía y avalado por el director de operaciones, 
de igual forma la utilización del Software SM Plus Pro. 
Seguidamente, se analizarán los resultados y el impacto sobre la empresa con el proyecto para 
verificar si se diseñó, programó y ejecutó de la manera eficaz la propuesta. 
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Finalmente se realizarán los informes requeridos para la Universidad Tecnológica de Pereira 
evidenciando el alcance del proyecto al igual que el cumplimiento de los objetivos 
planteados. 
 
7 Presupuesto y fuentes de financiación 
 
Para la práctica no se requiere de un presupuesto puesto que la ejecución de las tareas es de 
carácter práctico bajo la aprobación de la empresa Mazivo Group S.A.S. al igual que el 
seguimiento y supervisión de un docente guía, sin embargo, se contará con un contrato de 
aprendizaje con apoyo económico que no constituye un salario de acuerdo a la ley N°789 de 
2002. [4] 
 
Como parte del proyecto al finalizar el mismo se evaluará por parte de la empresa la 




8 Plan de mantenimiento para la empresa Mazivo Group S.A.S. 
 
El levantamiento de un plan de mantenimiento para la empresa Mazivo Group S.A.S. fue una 
iniciativa de la gerencia, para cumplir con la normatividad y mejorar sus procesos apoyados 
en la información que el software SM Plus pro ® pudiera suministrar, sim embargo el sistema 
no actúa por sí solo, para ello requirieron de un practicante de ingeniería mecánica, con el fin 
de parametrizar la maquinaria presente en la planta y retroalimentar la documentación de los 
procesos de mantenimiento referentes a historial de las máquinas, repuestos gastados, costos 
asociados entre otros. 
El procedimiento para obtener la información fue el siguiente: 
 Acercamiento a las máquinas para entender sus mecanismos y funciones, 
 Estructurar una codificación de la maquinaria. 
 Establecer tareas de carácter genérico para las ejecuciones. 
 Asociar espacios de tiempo para las revisiones preventivas de acuerdo a la 
información del personal encargado de la ejecución de mantenimientos. 
 Crear rutas de mantenimiento. 
 Establecer formatos y aplicar retroalimentación a órdenes de trabajo de tipo 
preventivo. Correctivo, consumibles y de mejora. 
 Establecer un maestro de lubricantes. 
De lo anterior se obtuvo una serie de reportes digitales y físicos que se describirán a continuación 
y posteriormente se mostraran pantallazos dentro de la interfaz del software y documentos 




8.1 Inventario de máquinas 
 
En el primer acercamiento a las diferentes plantas, se obtuvo una precepción de la 
relevancia de los procesos, concluyendo en dicho momento que la planta cuya 
maquinaria más crítica en la empresa era la que formaba parte de la sección de líquidos 
(aseo), por ellos se optó por seleccionar como plan piloto para este proyecto de grado 
dicha sección. 
Adicional a lo anterior se usó como criterio de selección, la posibilidad de aplicar los 
tipos de mantenimiento más comunes en la industria para esta sección, como lo son el 
mantenimiento preventivo, el correctivo, el de mejoras y el programado; Sin embargo se 
incluyó dentro del software el inventario completo de máquinas pertenecientes a la 
empresa. 
 
8.2 Estructura de codificación 
 
En la creación de una estructura de codificación para identificar de manera sencilla las 
maquinas se tuvo en cuenta la relación de estas a un proceso y a una sección de la 
siguiente forma: 
 Sección: también llamado dentro del software centro de costos, define las 
divisiones de carácter macro dentro de la empresa. 
 Proceso: segundo escalón de codificación correspondiente a subprocesos dentro 
de la planta. 
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 Máquinas, equipos o instalaciones: último escalón de codificación que sirve 




Cada máquina por lo general  tiene un fabricante o un importador que se encarga de 
asesor a quien compra la maquinaria en cuanto a suministro de repuestos o insumos para 
la operación de dicha maquinaria y procesos de mantenimiento especializado o soporte, 
en el software se cuenta con un módulo para guardar una base de datos con los contactos 
de dichos representantes. 
 
8.4 Tarjetas maestras 
 
Estas tarjetas son fichas con múltiples pestañas para referenciar la información relevante 
de una máquina como lo es, código, nombre de la máquina, marca de la máquina, 
vendedor, capacidad de producción, fabricante, año de fabricación, modelo, número de 
serie, país de origen, fecha de instalación, representante de la máquina, servicios, 
motores eléctricos, reductores y/o variadores mecánicos, variadores de velocidad, 
arrancadores suaves, PLC’s (controladores lógicos programables) e información 
adicional, así mismo como referencia más importante una fotografía de la máquina para 





8.5 Maestro de tareas 
 
En esta base de datos se incluyen las tareas de tipo lubricación, eléctrica, mecánica, 
instrumentación y general/locativa, identificadas con simples códigos alfanuméricos con 
la primera letra y un número consecutivo, estas tareas son genéricas y se asocian a 
diferentes máquinas y dispositivos, también se adicionan las tareas específicas para un 
dispositivo, sistema, maquina o estructura. 
 
8.6 Rutas de mantenimiento preventivo o programado 
 
La información depositada en estos módulos es la referente a las tareas aplicadas a el 
mantenimiento de la maquinaria, estas tareas más conocidas como tareas LEMIG 
(lubricación, eléctrica, mecánica, instrumentación y general/locativa), están plasmadas en 
una matriz que relaciona la frecuencia de aplicación, el tiempo programado de ejecución 
y  la semana del año en que se planeó ejecutar dichas tareas. 
 
8.7 Rutinas de mantenimiento 
 
Estas rutinas son similares a las rutas de mantenimiento, pero se diferencian en la 
frecuencia de aplicación dado que estas son menores a cuatro semanas, además en estas 
rutinas se referencia al menos para este software un código nemotécnico cuyas formas 
geométricas identifican por ejemplo el tipo de lubricante a usar, haciendo mas fácil la 




8.8 Ordenes de trabajo de mantenimiento preventivo, correctivo y de mejora 
 
Estas órdenes abreviadas como OT, son documentos físicos donde se consigna 
información referente a la ejecución de los diferentes tipos de mantenimiento, son de 
gran importancia puesto que permiten alimentar el software, ya que allí se plasman 
números de referencia, fechas, repuestos, costos, tareas ejecutadas, pendientes para 
próximas intervenciones, hallazgos y un informe técnico de la operación, así mismo se 
incluyen firmas por parte de los cargos administrativos para que estén al tanto de los 
sucedido en dicha intervención. 
 
 
8.9 Hoja de vida de las maquinas 
 
Estos documentos son una base de datos de todas las intervenciones realizadas a una 
máquina, equipo o instalación, que permite hacerle seguimiento para análisis de tipo 
financiero, de ingeniería, seguridad industrial o estadístico; se alimenta directamente de 
las órdenes de trabajo diligenciadas por jefes de producción y personal de 
mantenimiento, de allí la gran importancia en la honestidad de todas las partes en la 
consignación de la información. 
 
8.10 Maestro de lubricantes 
 
Es una base de datos donde se recoge el inventario de lubricantes usados por la empresa 
para el cuidado de sus dispositivos mecánicos, allí se consignan las marcas y referencias 
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de los diferentes tipos de grasas y aceites, al igual que se le asigna un código alfabético y 




A continuación se mostraran imágenes obtenidas directamente del software SM Plus Pro ®, 
los reportes e imágenes resaltadas son aquellos pertenecientes a la sección piloto de líquidos 


















9.1 Estructura de codificación. 
 






















9.2 Tarjetas maestras 
 
  Las tarjetas maestras de los tanques 1, 2, 3 y 5 tienen información idéntica puesto que se 
construyeron con los mismos componentes, los tanques 4, 6 y 7 presentan la misma situación. 
 
 
Ilustración 7, tarjeta maestra envasadora de difusores 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
  



















Ilustración 9, tarjeta maestra bascula control de calidad línea 1. 
 




Ilustración 10, reporte PDF  BASL1 
 





Ilustración 11, Tarjeta maestra ENCL1 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 











Ilustración 13, Tarjeta maestra TTFOR 
 















Ilustración 15, Tarjeta maestra BASL3 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Ilustración 16, Reporte PDF BASL3 
 






Ilustración 17, Tarjeta maestra ELL1 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
















Ilustración 19, Tarjeta maestras ELL2 
 




Ilustración 20, Reporte PDF ELL2 
 




Ilustración 21, Tarjeta maestra ELL3 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 




















Ilustración 23, Tarjeta maestra TANQ1 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 







Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Ilustración 25, Tarjeta maestra TANQ7 
 














Ilustración 27, Tarjeta maestra BASPL 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Ilustración 28, Reporte PDF BASPL 
 





9.3 Maestro de tareas  
 










9.4 Maestro de lubricantes aceite, y grasas 
 
Ilustración 30, Maestro de lubricantes aceites 
 




Ilustración 31, Maestro de lubricantes grasas 
 












9.5 Rutas de mantenimiento preventivo 
 
Ilustración 32, Ruta de mantenimiento EDIFL 
 




Ilustración 33, Ruta de mantenimiento BASL1 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Ilustración 34, Ruta de mantenimiento ENCL1 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Ilustración 35, Ruta de mantenimiento TTFOR 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Ilustración 36, Ruta de mantenimiento BASL3 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Ilustración 37, Ruta de mantenimiento ELL1 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Ilustración 38, Ruta de mantenimiento ELL3 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Ilustración 39, Ruta de mantenimiento TANQ1 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Ilustración 40, Ruta de mantenimiento BASPL 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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9.6 Rutinas de mantenimiento 
 
Ilustración 41, Rutina de lubricación ENL1 
 




Ilustración 42, Rutina de lubricación TTFOR 
 




Ilustración 43, Rutina de lubricación ELL1 
 




Ilustración 44, Rutina de lubricación ELL3 
 




Ilustración 45, Rutina de lubricación TANQ1 
 




9.7 Descripción de las rutas 
 
Ilustración 46, Descripción ruta EDIFL 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Ilustración 47, Descripción ruta BASL1 
 








Ilustración 48, Descripción ruta ENCL1 
 
















Ilustración 50, Descripción ruta BASL3 
 



















































Ilustración 54, Descripción de ruta BASPL 
 







9.8 Descripción de las rutinas 
 
Ilustración 55, Descripción rutinas ENCL1 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
Ilustración 56, Descripción rutina TTFOR 
 




Ilustración 57, Descripción rutina ELL1 
 









Ilustración 58, Descripción rutina ELL3 
 








Ilustración 59, Descripción rutina TANQ1 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
9.9 Maestro de especialistas 
 
Ilustración 60, Maestro de especialistas 
 




9.10 Repuestos y materiales 
 
Ilustración 61, Base de datos repuestos y materiales SM Plus pro® 
 




Ilustración 62, archivos planos en Microsoft Excel para base de datos de repuestos y materiales. 
 












9.11 Hojas de vida 
 

























9.12 Reportes de costos 
 







































9.13 Las más  
 
En este módulo de reporte de costos se puede observar y analizar las máquinas que 
generan más costos en el proceso de mantenimiento, con el fin de brindar a la gerencia la 
oportunidad de tomar decisiones. 
Ilustración 66, Las 3 máquinas con mayores costos a la fecha. 
 











Ilustración 67, Grafica de barras en 3D para análisis de costos por diferentes tipos de mantenimiento. 
 
















 Las actividades asignadas en la parte operativa de los practicantes, se debe reevaluar 
para no sacar del enfoque original del estudiante dentro de la planta. 
 No se contó durante el proceso con puntos ejecutables para los jefes de producción de 
cada área, por ello los procesos de alimentación del software quedaron relegados solo 
al estudiante. 
 Los técnicos de mantenimiento fueron rehaceos en ocasiones a suministrar la 


















 El mantenimiento apoyado en un sistema de gestión computarizado permite organizar 
de manera eficiente la información para cubrir requerimientos de normatividad. 
 
 La posibilidad de consultar la situación actual de una máquina y su historial ayuda a 
entender los problemas que se presentan y facilitan el llegar a una solución. 
 
 Conocer los costos de las operaciones de mantenimiento es de gran importancia para 
planear con mayor eficiencia las inversiones a futuro y entender el comportamiento de 

















 Se le recomienda a la empresa Mazivo Group S.A.S. continuar con la aplicación de la 
gestión computarizada de los procesos de mantenimiento, para cumplir con la 
normatividad vigente. 
 Incluir puntos ejecutables para agilizar los procesos dentro de la planta y otorgar a los 
jefes la posibilidad de generar datos para sus índices de gestión. 
 Estandarizar y reglamentar la documentación por parte de los técnicos de mantenimiento 
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